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(g) Geteilte Lageranordnung in einem Gehause, insbesondere Kurbelwellen-Gleitlager fur Hubkolbenmaschinen 

Fur erne geteilte Lageranordnung in einenri Gehause, 
insbesondere Kurbelwellen-Gleitlager fur Hubkolbenma- 
schinen mit einem Lagerstuhl und einem Lagerdeckel aus 
unterschiedlich harten Werkstoffen, wird zur hochbelast- 
baren und kostengunstig herstellbaren Material-Verklam- 
merung von Deckel und Lagerstuhl vorgeschlagen, daft 
der aus einem Eisenwerkstoff gebildete Lagerdeckel uber 
seine Spannflachen vorstehend ausgebildete schneiden- 
artige Vorsprunge aufweist und daft ferner Nuten in den 
korrespondierenden Spannflachen von Lagerdeckel und 
Lagerstuhl vorgesehen sind, die der Aufnahme des bei ei- 
ner Erstmontage des Lagerdeckels mit Kraftaufwand in 
die Gegenspannflachen des aus einem Leichtmetall gebil- 
deten Lagerstuhls eingedruckten Vorsprunge beim Ein- 
drucken verdrangten Werkstoffes des Lagerstuhles die- 
nen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beziehi sich nach dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspmches 1 auf eine geteilte T.ageranordnung in einem 
Gehause, insbesondere Kurbelwellen-Gleitlager fur Hub- 
kolbenmaschinen, umfassend einen Lagerstuhl und einen 
Lagerdeckel aus unterschiediich harten Werkstoffen, wobei 
der gegen den Lagerstuhl verspannbar angeordnete Lager- 
deckel iiber Vorsprunge formschlussig mit dem Lagerstuhl 
gegen Querbelastungen gesichert zusammenwirkt. 

Eine derartige Lager anordnung isl beispielsweise aus der 
DE-A 195 35 497 bekannt, wo bei die am Lagerdeckel im 
Bereich seiner Spannftache vorgesehenen Vorsprunge durch 
eine grobe mechanische Endbearbeitung dieser Spannflache 
erzeugt werden. Bevorzugt wird hierbei eine durch lineares 
Frasen der Teilungsflache bzw. Spannflache parallel zur La- 
germittelachse erzeugte Oberftachenrauhigkeit, deren 
scharfkantigc Spitzcn sich bcim Zusammcnspanncn des 
Gleillagers in die korrespondierende Gegenspannflache des 
Lagerstuhls eingraben. 

Ein auf diese Weise mil Vorspriingen in der Spannflache 
hergestellter Lagerdeckel erreicht in keiner Weise einen mit 
einer durch Bruchtrennen erzeugten Spannflache gegebenen 
FormschluBeingrifF, so daB der Lagerdeckel gegen Querbe- 
lastungen zusatzlich zu sichem isl. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine La- 
geranordnung mit einer verbesserten Material- Verklamme- 
rung aufzuzeigen. 

Diese Aufgabe ist mit dem Palentanspnich 1 gelost und 
zwar dadurch, daB der aus einem Eisenwerkstoff gebildete 
Lagerdeckel iiber seine Spannflache vorslehend ausgebil- 
dele schneiden- oder pyramidenarlige Vorsprunge aufweist, 
und daB ferner Nuten zuniindest in einer der korrespondie- 
renden Spannfiachen vorgesehen sind, die der Aufnahme 
des bei einer Erstmontage des Lagerdeckels mit Kraftauf- 
wand in die Gegenspannflache des aus einem Leichtmetall 
gebildeten Lagerstuhls eingedruckten Vorsprunge beim Ein- 
driicken verdrangten Werkstoffes des Lagerstuhles dienen. 

Mil der erfindungsgemaB gestalteien Material- Verklam- 
merung kann in einer geieilten Lageranordnung der ver- 
spannbar angeordnete Lagerdeckel in vorteilhafter Weise 
hohe Querkrafte aufnehmen, wie dies beispielsweise bei ei- 
nem V-Motor von besonderem Vorteil ist. 

Vorleilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen angegeben. 

Die Erfindung ist anhand eines bevorzugten, in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfiihrungsbei spiels beschrieben. Es 
zeigl 

Fig, 1 in perspektivischer Ansicht einen von einem ange- 
deuteten Lagerstuhl entfemt gezeigten Lagerdeckel mit den 
erflndungsgemaBen Vorspriingen, und 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorspriinge im Querschnitt. 

Eine geteilte Lageranordnung 1 in einem Maschinen-Ge- 
hause 2 einer nicht naher dargestellten Hubkolbenmaschine 
umfaBt insbesondere fiir ein Kurbelwellen-Gleitlager 3 ei- 
nen Lagerstuhl 4 und einen Lagerdeckel 5 aus unterschied- 
iich harten Werkstoffen, wobei der gegen den Lagerstuhl 4 
verspannbar angeordnete Lagerdeckel 5 uber Vorsprunge 6 
formschliissig mit dem Lagerstuhl 4 gegen Querbelastungen 
gesichert zusammenwirkt. 

Zur Erzielung einer hochbelastbaren Material-Verklam- 
merung in der geieilten Lageranordnung 1 insbesondere ei- 
nes Kurbelwellen-Gleitlagers 3 wird erfindungsgemaB vor- 
geschlagen, daB der aus einem Eisenwerkstoff gebildete La- 
gerdeckel 5 iiber seine Spannflachcn 7 vorstchcnd ausgcbil- 
deie schneidenartige Vorspriinge 6 aufweist und daB ferner 
Nuten 8. 9 in den korrespondierenden Spannflachcn 7, 10 
von Lagerdeckel 5 und Lagerstuhl 4 vorgesehen sind, die 
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der Aufnahme des bei einer Erstmontage des Lagerdeckels 5 
mit Kraftaufwand in die Gegenspannflachen 10 des aus ei- 
nem Leichtmetall gebildeten Lagerstuhls 4 eingedriickten 
Vorspriinge 6 beim Hindriicken verdrangten Werkstoffes des 
5 Lagerstuhles 4 dienen. 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der erflndungs- 
gemaBen Lageranordnung 1 gilt, daB der Lagerdeckel 5 aus 
einem GrauguB gebildet ist und daB die Vorsprunge 6 einen 
Schneiden winker a ungefahr 50''-110° aufweisen, ferner 

10 daB die Schneidenhohe "H" iiber der Spannflache 7 des La- 
gerdeckels 5 zwischen 0,25-1,5 mm betragt, wobei mit Ra- 
dien von R = O,L5~O,30 mm verrundete Nuten 8 im jeweili- 
gen RadiusmaB R in die Spannflache 7 eingetieft an die 
Schneidenflanken 6', 6" anschlieBen und daB ferner der 

15 Schneiden- Abstand der Vorsprunge 6 zwischen 2-5 mm ge- 
wahll ist. 

Fiir die aus Fig. 1 am Lagerdeckel 5 in dessen Spannfla- 
che 7 crkcnnbarcn Vorspriinge 6 hat sich fiir cincn Lagcr- 
Durchmesserbereich von 40-60 mm ein aus Fig. 2 erkenn- 

20 bares Profil der Vorspriinge 6 bewahri, wobei der Schnei- 
denwinkel = 60° und die Schneidenhohe H = 0,75 mm ge- 
wahlt ist und der Radius der jeweils verrundeten Nut 8 zu 
0,25-03 mm. Weiter kann der Schneiden- Abstand der Voc- 
spriinge 6 gleich oder ungleich gewahlt sein. 

25 Mil der erflndungsgemaBen MaBnahme sind in vorteilhaf- 
ter Weise zur sicheren Material- Verklammerung bei der 
Erstmontage des Lagerdeckels 5 am Lagerstuhl 4 uber die 
Vorspriinge 6 mit diesen korrespondierende Vertiefungen 
(nicht dargesteUt) eingepnigt, die bei zukiinftiger Montage 

30 oder Demontage der lagegenauen Fixierung des Lagerdek- 
kels 5 am Lagerstuhl 4 dienen. 

Zur Erzielung einer genauen Zuordnung des Lagerdek- 
kels 5 zum Lagerstuhl 4 wird weiter vorgeschlagen, daB der 
Lagerdeckel 5 beim Eindrucken der \forspriinge 6 in die Ge- 

35 genspannflachen 10 des aus einer Alu-Legierung gebildeten 
Lagerstuhls 4 mittels Schiebepassungen, wie beispielsweise 
den Passungswangen 11 des Lagerdeckels 5 mil dem Lager- 
stuhl 4 relativ zum Lagerstuhl 4 gefiihrt ist. Damit ist eine 
genaue, spielfreie Abbildung der mit den Vorspriingen 6 

40 korrespondierenden Vertiefungen im Lagerstuhl 4 gewahr- 
leistet. 

Um die beim Eindrilcken der Vorspriinge 6 in die Gegen- 
spannflache 10 des Lagerstuhls 4 gegebenen Werkstoffver- 
drangungen ohne nachteilige Auswirkung auf die iibrige fla- 

45 chige Anlage der Spannflachcn 7 mit den Gegenspannfla- 
chen 10 zu kompensieren, sind den Vorspriingen 6 verrun- 
dete Nuten 8 benachbart zugeordnet, wobei zum vorteilhaf- 
ten FlieBen des verdrangten Werkstoffes die Nuten 8 unmit- 
telbar in die Schneidenflanken 6' und 6" iibergehen. 

SO Wie aus Fig. 1 erkennbar, konnen anstelle der Nuten 8 im 
Lagerdeckel 5 in den Gegenspannflachen 10 des Lagerstuh- 
les 4 in Bereichen der einzudriickenden Vorspriinge des La- 
gerdeckels 5 flache verrundete Nuten 9 angeordnet sein. 
Diese Nuten 9 sind beziiglich ihrer Eintiefung von den Ge- 

55 genspannflachen 10 aus in Abstimmung auf die jeweilige 
Schneidenhohe H der Vorsprunge 6 gewahlt, um fUr die ge- 
radlinig und/oder bogenfbrmig gcstalteten Vorspriinge 6 
eine ausreichende Vertiefiing zur Material- Verklammerung 
zu erreichen, Im ubrigen konnen auch beide Arten von Nu- 

60 ten 8, 9 kombiniert sein, um sicherzustellen, daB eine Werk- 
stoffverdrangung nicht in die Bereiche der planen Spannfla- 
chcn 7 und Gegenspannflachen 10 erfolgt. 

Das vorzugsweise iiber die Passungswangen 11, aber 
auch Uber nicht dargestelUe PaBstifte, PaBhUllen oder 

65 Schraubcnzcntricrbundc, mdglichc gcfiihrtc Eindriickcn der 
Vorsprunge 6 kann zum einen in der Weise erfolgen, daB der 
Lagerdeckel 5 mit seinen Vorspriingen 6 mittels der Lager- 
verschraubung in den Lagerstuhl eingedriickt ist. Weiter ist 
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es rnoglich, bei der Erstmoniage des Lagerdeckels 5 diesen 
mittels einer PreBeinrichtung in den Lagerstuhl einzudriik- 
ken und gegebenenfalls bei teilweiser Vor-Eindriickung die 
Gesami-Eindriickung niiuels der T^gerverschraubung zu 
bewerksteiligen. 5 

Die Vorspriinge 6 am Lagerdeckel konnen entweder span- 
abhebend oder mittels Erodieren gebildet sein. 

Als weitere, nichi gezeigle Werksioff van ante fur den La- 
gerdeckel 5 kann dieser aus einem SinierwerksiofF gestaltei 
sein init Schrauben-Durchgangsbohrungen, wobei in Ver- lO 
bindung mit der Sinier-Herstellung zu den Durchgangsboh- 
rungen konzentrisch angeordnete, kreisbogenformige Vor- 
spriinge ausgebildet sind, die iiber den Spannflachen 7 des 
Lagerdeckels 5 vorstehen. 

Der erfindungsgemaBe FormschluB zwischen Lagerdek- 15 
kel 5 und Lagersiuhl 4 aus unterschiedlich hanen Werkstof- 
fen finder vorzugsweise Verwendung bei einem Maschinen- 
Gchausc 2 fur cincn V-Molor bzw. Brcnnkraftmaschinc, ins- 
besondere mit einem V-Winkel yon 90° mit bekanntlich ho- 
hen Querkraf ten aus dem Triebwerk auf den Lagerdeckel 5. 20 

Patenianspriiche 

1 . Geieilie Lageranordnung in einem Gehause, insbe- 
sondere Kurbelweilen-Gleiilager fur Hubkolbenma- 25 
schinen, 

~ umfassend einen Lagersiuhl (4) und einen La- 
gerdeckel (5) aus unterschiedlich harlen Werk- 
stoffen, wobei 

- der gegen den Lagerstuhl (4) verspannbar ange- 30 
ordneie Lagerdeckel (5) uber Vorspriinge (6) 
fonnschlussig mit dem Lagerstuhl (4) gegen 
Querbelastungen gesichert zusammenwirkt, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB der aus einem Ei sen werkstoff gebildete La- 35 
gerdeckel (5) iiber seine Spannflache (7) vorsle- 
hend ausgebildele schneiden- oder pyramidenar- 
tige Vorspriinge (6) aufweist, und 

~ daB femer Nuien (8, 9) zumindest in einer der 
korrespondierenden Spannflachen (7, 10) von La- 40 
gerdeckel (5) und Lagerstuhl (4) vorgesehen sind, 
die 

- der Aufnahme eines bei einer Erstmoniage des 
Lagerdeckels (5) mit Kraftaufwand in die Gegen- 
spannflachen (10) des aus einem Leichtmetall ge- 45 
bildeten Lagerstuhles (4) eingedriickten Vor- 
spriinge (6) beim Eindriicken verdrangten Werk- 
stoffes des Lagerstuhles (4) dienen. 

2. Lageranordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 50 

- daB der Lagerdeckel (5) aus einem GrauguB ge- 
bildet ist und 

- daB die Vorspriinge (6) einen Schneidenwinkel 
a S5 50*^-110® aufweisen, femer 

- daB die Schneidenhohe "H" uber der Spannfla- 55 
che (7) des Lagerdeckels (5) zwischen 

0,25-1,5 mm betragi, wobei 

- mit Radien von R = 0,15-0,30 mm verrundete 
Nuten (8) im jeweihgen RadiusmaB "R" in die 
Spannflache (7) eingelieft an den Schneidenflan- 60 
ken (6', 6") anschheBen, und 

- daB der Schneiden-Abstand "A" der Vor- 
spriinge (6) zwischen 2-5 mm gewahlt ist. 

3. Lageranordnung nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB cUc Vorspriinge (6) am Lagerdek- 65 
kel (5) geradlinig und/oder bogentonnig gestaltei sind. 

4. Lageranordnung nach den Anspriichen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Lagerdeckel (5) beim 


Eindrucken der Vorsprunge (6) in die Gegenspann Aa- 
chen (10) des aus einer Alu-Legierung gebildeten La- 
gerstuhles (4) mittels Schiebepassungen (Passungs- 
wangen (11), PaBstifie, PaBhiilsen, Schrauhen/enirier- 
bunde) relativ zum Lagersiuhl (4) gefiihrl ist. 

5. Lageranordnung nach den Anspriichen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Lagerdeckel (5) mit sei- 
nen Vorspriingen (6) mittels einer Lagerverschraubung 
und/oder einer PreBeinrichtung in den Lagersiuhl (4) 
eingedriickt ist. 

6. Lageranordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in den (iegenspannflachen (10) 
des Lagerstuhls (4) in Bereichen der einzudriickenden 
Vorsprunge (6) des Lagerdeckels (5) flache, verrundete 
Nuten (9) angeordnet sind. 

7. Lageranordnung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der aus 
cincm Sintcrwcrkstoff gcbildctc und mit Schrauben- 
Durchgangsbohrungen versehene Lagerdeckel (5) zu 
den Durchgangsbohrungen konzentrisch angeordnete, 
kreisbogenformige Vorsprunge aufweist, 

8. Lageranordnung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- 
spriinge (6) am Lagerdeckel (5) spanabhebend oder 
mittels Erodieren gebildet sind. 

9. Lageranordnung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 8, gekennzeichnet durch die Verwendung 
in einem Maschinen-Gehause (2) fiir einen V-Motor. 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen. 
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